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Abstract of EP0976519 

A molded thermoplastic material is fixed to a reinforcement (1) by a curved projecting strap (3) joined at 
only one end (3a) to a thin reinforcement zone. A process for fixing a thermoplastic material on a rigid 
reinforcement (1) having a thin zone by molding over the reinforcement comprises (a) forming a passage 
in the thin zone to allow thermoplastic material passage by cutting a strap (3) and pressing to form a 
curved shape projecting from one face of the zone, whereby the strap (3) is only joined to the thin zone by 
one end (3a), the other end (3b) being free. Independent claims are also included for the following: (i) an 
automobile structural part produced by the above process; and (ii) a reinforcement as described above. 
Preferred Features: The passage is formed by cutting a strip in the thin zone and then cutting the strip 
along the middle to obtain two straps (3) or by cutting several radial straps extending from a point. 
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(54) Precede d'ancrage d'une 
ce precede . 

(57) L'invention conceme un proc6d6 d'ancrage 
d'une massede matidre thermopfastiquesur un renfort 
riglde (1 ) pr6sentantau moins una zone de taible 6pais- 
seur, parsurmoulage dudit renfort 

Dans la zone de taible epalsseur dudit renfort (1), 
on d^coupe une lani&re (3) et on I'emboutit pour lui con- 



masse thermoplastique et piece obtenue par mise en oeuvre de 



fdrer une forme incurvte en saillie d'une des faces de 
ladite zone de f alble epaisseur. La laniere (3) n'est rettee 
a la zone de falble epalsseur que par une seule (3a) de 
ses extremltes, son autre extremlte (Gb) etant libre. 

L'invention conceme I'appllcatlon de ce proc6d6 k 
la realisation de pieces de structure de vefiicules auto- 
mobiles, ainsi que le renfort destine & dtre surmould. 
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Description 

[0001] La pr6sente invention concerne un proc4d6 
d'ancrage d'une masse de matiere thernnoplaslique sur 
un rentort rigide et un tel renfort. Ce precede d'ancrage 
trouve son application dans ia realisation de pieces en 
matifere thermoplastique surmoul6essurdes renforts ri- 
gides tels que des Idles. 

[0002] De telles pieces en matiere plastique renfor- 
cdes peuvent 3tre utilisdes notamment comme pieces 
de structure de veliicules automobiles. 
[0003] Du document FR-2 222 888, on connatt un pro- 
c6d6 qui consiste h solidarlser une masse de matidre 
tliermopiastique a une t6le grace a des languettes ou 
lanidres decoupees par double cisaillage et deformees 
hors de la surface de la t6le. 

[0004] Selon ce precede anterieur, la matiere thermo- 
plastique est extrudee d'un cote et s'ecoule a travers les 
trous menag6s par les lani^res d6form6es en dos d'Sne, 
en d^passant de I'autre cdte de la tdle. 
[0005] On realise ainsi un ancrage de la masse de 
matifere thermoplastlque sur la t6le. 
[0006] Ce procddd connu prdsente I'inconvdnient que 
la matiere thermoplastlque emprisonnee dans I'epais- 
seur de la t6le subit, lors de son refroidissement, un ci- 
saillement important qui resulte de son retrait. 
[0007] Ce cisaillement a pour cons^uence, d'une 
part, de, fraglliser la liaison ainsi 6tablie entrie les quan- 
titds de matiere thermoplastlque prdsentes de part et 
d'autre de la tdle, et d'autre part de creer des contraintes 
internes a la tole et a la matiere thermoplastlque, con- 
traintes qui peuvent etre prejudiciabtes au comporte- 
ment mecanique de la piece obtenue. 
[0008] La presente invention vise a resoudre cet in- 
convenient en proposant un nouveau proc6d6 d'ancra- 
ge de la matiere thermoplastlque sur le renfort dans le- 
quel les cisaillements et les contraintes internes decrits 
ci-dessus sont notablement amoindris, voire compl6te- 
ment dllmines. 

[0009] La presente invention a pour objet un precede 
d'ancrage d'une masse de matiere thermoplastlque sur 
un renfort rigide presentant au molns une zone de faible 
epaisseur, par surmoulage dudit renfort, selon lequel on 
realise, dans ia zone de faible epaisseur dudit renfort, 
un passage qui permet a la matiere thermoplastlque de 
traverser ladite zone de faible epaisseur lorsdu surmou- 
lage, le passage etant obtenu pardecoupe d'une laniere 
dans ladite zone de faible Epaisseur et emboutissage 
de cette lanldre pour lui conf^rer une forme incurvde en 
saillie d'une des faces de ladite zone de faible epais- 
seur. caracteris§ par le fait que la lanifere n'est reli6e k 
la zone de faible epaisseur que par une seule de ses 
extremites, son autre extremite etant libre. 
[001 0] On comprend que, grSce au proced6 selon la 
presents inventton, le passage qui permet k la matiere 
thermoplastlque detraverser la zone de faible epaisseur 
du renfort est situe en retrait de la surface de ladite zone 
de faible epaisseur et que le renfoncement est deilmite 



par deux bords plongeants independants qui sont aptes 
a se deformer en suivant le retrait de la matifere thermo- 
plastlque et ^ eiimlner les contraintes qui en resultent. 
[0011] En outre, les bords du renfoncement evitent 

s que la matiere thermoplastlque emprisonnee dans 
repaisseur de la zone de faible epaisseur ne soit sou- 
mise a un cisaillement lors du retrait de I'ensemble de 
la masse de matiere thermoplastique. 
[001 2] Les inventeurs a la base de la presente inven- 

10 tion ont constate que la forme incurvee du renfonce- 
ment, combinee au fait que la laniere est libre a I'une de 
ses extremites, foumit des resultats tout k fait satlsfai- 
sants en ce qui concerne la tenue mecanique de la pidce 
composite obtenue. 

IS [0013] Au sens de la presente invention, on entend 
par forme incurves une forme pr6sentant un creux en 
section suivant un plan perpendlculaire au plan general 
de la zone de faible epaisseur du renfort. 
[0014] Cette forme incurvee peut etre symetrique par 

20 rapport k I'axe du passage ou dissymetrique, c'est-a- 
dire que le bord forme un creux a partir de la surface de 
la zone de faible epaisseur puis remonte en direction de 
cette surface en allant vers le centre du renfoncement, 
mais se termine avant d'atteindre le plan de cette sur- 

25 face. 

[0015] Dans un mode de mise en oeuyre particulier 
de rinvention, pour realiser le passage, on decoupe une. 
bande de matiere dans la zone de faible epaisseur du 
renfort, on divise cette bande sensiblement en son mi- 
30 lieu pour obtenirdeux lanieres en vts-&-vis, puis on em- 
boutit les deux lanieres pour leur conferer chacune une 
forme incurvee. 

[001 6] Dans un autre mode de mise en oeuvre de I'in- 
vention, pour realiser le passage, on decoupe et on em- 
35 boutit plusleurs lanieres dispos6es radialement autour 
d'un point fixe immaleriel, de maniere que leurs extre- 
mites libres soient reunies autour de ce point fixe imma- 
terlel. 

[0017] Dans une varlante avantageuse de ce mode 
40 de mise en oeuvre, les lanieres sont decoupees suivant 
des llgnes qui s'interceptent toutes au point Immateriel, 
lequel est sensiblement le centre du passage. 
[0018] Le passage est alors sensiblement de revolu- 

45 [001 9] Le precede d'ancrage selon I'Invention est par- 
ticulierement avantageux a mettre en oeuvre pour des 
passages de petltes dimensions. 
[0020] En outre, selon I'Invention. 11 est avantageux 
de realiser plusleurs passages rapproches les uns des 

so autres dans une mSme zone de faible epaisseur, notam- 
ment s'il s'agit de passages de petltes dimensions. 
[0021] La presente invention a egalement pour objet 
rapplication du precede decrit ci-dessus a la realisation 
de pieces de structure de vehicules automobiles ainsi 

55 que les pieces de structure obtenues, notamment des 
elements d'absorption d'energie de pare-chocs. des 
supports d'organes d'equipement, et des supports de 
pieces de carrosserle. 
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[0022] La pr6sente invention a 6galenient pour objet 
un rentort destine a Stre surmoul6 de matifere tliermo- 
plastique, ce renfort connportant, dans una zone de fai- 
bie dpaisseur, un passage qui permet a la matiere ther- 
moplastique de traverser ladlte zone de falble epaisseur 
lors du surmoulage, le passage 6tant r6a\\s6 par une 
ouverture m6nag6e dans la zone de faible Epaisseur et 
par une laniere incurvee en saillle d'une des faces de 
ladite zone de falble Epaisseur, au droit de I'ouverture, 
le renfort 6tant caract6ri66 par le fait que la lani&re n'est 
relive k la zone de faible epaisseur que par une seule 
de ses extr6mit6s, son autre extr6mit6 6tant libre. 
[0023] Dans un mode de realisation particulier de {'in- 
vention, le renfort comporte deux lanieres ayant chacu- 
ne une forme incurvee, lanieres dont les extremites II- 
bres se trouvent en vis-a-vis. 

[0024] Dans un autre mode de realisation de I'inven- 
tion, le renfort comporte plusieurs lanieres disposees ra- 
dialement autour d'un point fixe immat6riel, avec leurs 
extr^mit^s libres reunies autour de oe point fixe imma- 
teriel. 

[0025] Dans une variante avantageuse de ce moda 
de rtellsation, les lanieres sont d^limittos par des lignes 
qui s'interceptent toutes au point immatSriel, lequal es* 
sensibiement le centre du passage. 
P)026] Dans le but de mieux faire comprendre I'lnven- 
tion, on va en d6crira maintenanl deux modes de mise 
en oeuvl'e donnSs k titre d'exemplas non Irmitatife en 
reference au dessin annexd dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une portion 
d'un renfort, 

- la figure 2 est une vue en coupe selon 11-11 de la 
figure 1 , 

- la figure 3 est une vue en coupe selon lii-l II de la 
figure 2, 

- la figure 4 est une vue en perspective d'une autre 
portion d'un renfort, 

la figure 5 est une vue en coupe selon V-V de la 
figure 4, 

la figure 6 est une vue de dessus de la figure 5. 



la direction des lignes de dScoupe 2. 
[0030] Lors du surmoulage, la matifere plastique 6 tra- 
verse les passages 4 st 5 et remplit le renfoncement 
formd par les lanieres 3 incurvees en venant affleurer la 

s surface de la zone de faible epaisseur du renfort. 
[0031] Dans le deuxifeme mode de mise en oeuvre il- 
lustre par les figures 4 & 6, on a r6alis6 un pergage de 
petit diametre en un point 7 de la zone de faible epais- 
seur du renfort, puis on a d6coup6, autour de ce perga- 

10 ge, des lanieres radiales 8 ddllmitSes par des lignes de 
d^coupe 9 initialement secantes au point 7. 
[0032] Une fois les lanieres 8 dteoupdes, on les em- 
boutft k I'aide d'un outil de revolution (non represent^) 
centre sur le point 7. 

IS [0033] Lors de I'emboutissage, le pengage s'est 
agrandl et est devenu le passage 10 entoure des extrd- 
mites libres 8b des lanieres. 

[0034] Le renfoncement obtenu pr6sente une section 
axiale Identique d celle de la figure 2, mais dans le cas 

za de ce deuxi^me mode de mise en oeuvre, le passage 
est sensibiement de revolution. 
[0035] La matiere plastique peut traverser Is ranfart 
par le passage 10 ainsi que par les lignes de ddcoupe 
9 entre les lanieres a. 

ss [0036] Ce mode d'accrochage de la matiere plastique 
sur le renfort est adapts ^ une pl§ce dont le retrait ne 
se prodult pas.auivant une direction privildgtee mais 
s'eff ectue de manl&re homogtee dans toutes les direc- 
tions. 

30 [0037] Dans les deux examples d^critsci-dessus, les . 
inventeurs ont pu constater un accrochage d'excellente 
qualite de la matiere thermoplastique sur le renfort et 
une bonne conservation des propri6tes mecaniques de 
la piece composite obtenue, du fait de ladisparition des 

35 cisalllements et contraintes internes constat6s dans 
I'etat de la tecfinique. 

[0038] II est blen entendu que les modes de mise en 
oeuvre qui viennent d'dtre ddcrits ne pr6sentent aucun 
caractdre limitatif et qu'ils pourront recevoir toutes mo- 
40 difications desirables sans sortir pour cela du cadre de 
invention. 



[0027] Dans le premier mode de mise en oeuvre, le 
renfort 1 , dont on ne voit que la zone de faible epaisseur, 
est decoupe le long de deux lignes paralleles 2, de ma- 
niere a former une bande de matiere 3. Cette bande de 
matiere 3 est divisee en son milieu en deux lanieres qui 
comportent chacune une extremity 3a splidaire du ren- 
fort et une extremity 3b libre. Chaque lanidre 3 est en- 
suite incurv6e par emboutissage, pour prendre la forme 
incurvee qui est mieux visible sur la figure 2. 
[0028] Comme on le voit sur la figure 3, les lanieres 
3 laissent un passage 4 entre leurs extremites libres 3b 
ainsi qu'un passage 5 le long des lignes de decoupe 2 
desdites lanieres. 

[0029] On obtient ainsi un renfoncement de (a zone 
de faible Epaisseur qui est approprie pour supporter des 
retraits Iin6aires de la matifere thermoplastique suivant 



Revendications 

45 

1. Procede d'ancrage d'une masse de matiere ther- 
moplastique sur un renfort rigide (1 ) presentant au 
moins une zone de faible Epaisseur, par surmoula- 
ge dudit renfort, selon lequel on realise, dans la zo- 

so ne de faible Epaisseur dudit renfort (1 ), un passage 
qui pemiet k la matiere thermoplastique de traver- 
ser ladite zone de faible epaisseur lors du surmou- 
lage, le passage etant obtenu par decoupe d'une 
lanifere (3, 8) dans ladite zone de faible Epaisseur 

ss et emboutissage de cette laniere pour lui conf^rer 
une forme incurvee en saillie d'une des faces de la- 
dite zone de faible epaisseur, caractdrisd par le fait 
que la lanidre (3, 8) n'est relive k la zone de faible 



3 



5 



EP 0 976 519 A1 



epaisseur que par une seule (^) ds ses extremites, 
son autre extr6mit6 (3b, 8b) 6tant libre. 

2. Precede selon la revendication 1 , caraclerise par le 
fait que, pour realiser le passage, on decoupe une s 
bande de matl^re dans la zone de falble Epaisseur 

du renfort, on divlse cette bande sensiblement en 
son milieu pour oblenir deux Ianl6res (3) en vis-^- 
vls, puis on emboutit les deux lanlferes pour leur 
conf 6rer chacune une forme incurv6e. *o 

3. Procddd selon la revendication 1 , caractSrisd par le 
fait que, pour rdaliser le passage, on dScoupe et on 
emboutit pluslsurs lanleres (8) disposees radiate- . 
ment autour d'un point fixe immateriel(7), de manlfe- ts 
re que leurs extremites libres (8b) soient rSunies 
autour de ce point fixe immaterlel. 

4. Proc6d6 selon la revendication 3. caract6ris6 par le 
fait que les lanleres (8) sont decoupees suivant des zo 
lignes (9) qui s'interceptent toutes au point imma16- 

riel (7), lequel est sensiblement te centre du passa- 
ge. 

5. Proc6d6 selon I'unequelconque des revendications 
prtoMentes, caract^rise par le fait que Ton realise 
piusieurs passages rapprochds les uns des autres , 
dan's une mdme zone de taible^palsseurdu renfort. 

6. Application du precede selon I'une quelconque des so 

revendications precedentes k la realisation de pie- 
ces de structure de vetiicules automobiles. 

7. Pieces de structure de vehlcules automobiles obte- 
nues par mise en oeuvre du proc6d6 selon I'une 35 
quelconque des revendications 1 a 5 notammenl 
elements d'absorption d'energie de pare-chocs, 
supports d'organes d'dqulpement, supports de pie- 
ces ds carrosserle. 

8. Renfort destine k dtre surmoul^ de mati6re thermo- 
plastique, ce renfort comportant, dans une zone de 
falble epaisseur, un passage qui permet a la matle- 
re thermoplastique de traverser ladite zone de fal- 
ble 6paisseur lors du surmoulage, le passage 6tant 4S 
realise par une ouverture m6nagee dans la zone de 
falble epaisseur et par une laniere (3, 8) incurvee 

en salllie d'une des faces de ladite zone de falble 
Epaisseur, au droit de I'ouverture. caracterise par le 
fait que la lanifere (3, 8) n'est reliee a la zone de so 
falble epaisseur que par une seule {3s.) de ses ex- 
tremites, son autre extremite (3b, 8b) etant libre. 

9. Renfort selon la revendication 8, caract6ris6 par le 
fait qu'll comporte deux lanleres (3) ayant chacune ss 
une fomie incurv6e, dont les extremites libres (3b) 

se trouvent en vIs-^-vls. 



10. Renfort selon I'une quelconque des revendications 
8 et 9, caract6ris6 par le fait qu'il comporte piusieurs 
lanleres (8) disposees radialement autour d'un 
point fixe immaterlel, avec leurs extr^mitds libres 
(8b) r^unles autour de ce point fixe immaterlel. 
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